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Čeprav živimo v digitalnem svetu, moramo dokumente še vedno arhivirati v fizični 
obliki. Podjetja v današnjem času veliko dajo na videz grafičnih izdelkov in jih poleg 
uporabe za arhiviranje uporabljajo tudi za promocije. Čeprav lahko registratorje 
izdelamo iz več vrst materialov, je njihova naloga vedno enaka, da obvarujejo 
dokumente, ki jih hranimo v njih. 
Namen diplomskega dela je bil oblikovati in izdelati registratorje za podjetje Robikum 
d.o.o.  
V teoretičnem delu smo opisali vse materiale, iz katerih lahko izdelujemo registratorje. 
Naredili smo pregled trga oz. stanja ponudnikov, ki ponujajo registratorje. Del 
teoretičnega dela obsega tudi krajšo predstavitev podjetja Robikum d.o.o.  
V eksperimentalnem delu so prikazani in opisani posamezni postopki izdelave 
registratorja, od oblikovanja do končne izdelave izdelka. Opisali smo tudi nastavitve 
strojev, ki smo jih uporabljali, in težave pri izdelavi registratorja.  
Glavni cilj je bil oblikovati in izdelati registrator izven tipičnih okvirjev registratorjev, ki 
jih ponujajo na trgu. Izbrali smo primerne materiale, ki so odporni proti mehanskim 
vplivom in omogočajo, da je končni izdelek na polici estetskega videza. V registrator 
smo vgradili zapiralni mehanizem, ki daje grafičnemu izdelku dodano vrednost. 
Tako smo za podjetje izdelali dva različna registratorja, ki ju bodo uporabljali za 
arhiviranje dokumentov in promocijo podjetja.  
 





Although we live in the world which is surrounded by digital technology, some 
documents still need to be archived in a physical form.  Nowadays, the companies 
attach great importance to the product design and appearance of document storage 
folders which can, along with their primary function, be also used also for promotional 
purposes. The folders can be made of different materials, but their function remains to 
be the preservation and permanent storage of documents.  
The aim of the diploma thesis was to design and develop the document storage folders 
for the Robikum d.o.o.  company.  
The theoretical part of the thesis presents all the different types of materials which can 
be used in the production of folders.  Prior to the product design, the market review of 
document storage folders was performed.  The first section of the thesis includes also 
a short presentation of the  mission and vision of Robikum d.o.o.  company. 
In the empirical part of the thesis, specific stages of folder production are presented, 
from the initial design to the final product.  The necessary machine adjustment and 
setting are also described  along with some technical problems encountered in the 
process of folder production.  
The main aim of the thesis was to design and to produce new, customised folders 
which would differ from those currently available in the market. A special challenge 
was the choice of materials with mechanical resistant and aesthetic properties.  The 
folders possess a built-in closing mechanism, which provides additional value to the 
graphic product. 
 Two different document storage folders were developed and produced for the afore 
mentioned company for storing and achieving the documents which exhibit also high 
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Dandanes živimo v digitalnem svetu in posledično se je zmanjšala uporaba papirja, saj 
imamo vse že v digitaliziranih oblikah. Vendar je še vedno pomembno, da imamo 
dokumente natisnjene v fizični obliki in arhivirane, saj nikoli ne vemo, kdaj se nam 
izgubijo v digitalni tehnologiji. Še posebej pomembno pa je, da fizične dokumente 
hranimo v primernih mapah, registratorjih ali arhivskih embalažah. V današnjem času 
podjetja dajejo veliko tudi na videz in jih poleg arhiviranja uporabljajo tudi za promocije. 
Registratorje lahko izdelujemo iz raznovrstnih materialov. Uporabljajo se za hranjenje 
dokumentacij in promocijo podjetij. Na področju izdelave registratorjev se je veliko 
spremenilo, od materialov, ki se uporabljajo za izdelavo, do estetskih videzov. Še 
posebej pomembno je, da so izdelani iz obstojnih materialov, saj morajo biti odporni 
proti mehanskim vplivom in obvarovati dokumentacijo, ki jo hranimo v njih.  
V teoretičnem delu smo opisali materiale, iz katerih so registratorji lahko izdelani. 
Predstavili smo, katere izdelke podjetje že uporablja za arhiviranje dokumentov, in jih 
tudi opisali. V ta namen smo raziskali tudi stanje ponudnikov oz. konkurenčna podjetja, 
ki ponujajo registratorje.  
V eksperimentalnem delu je bil namen oblikovati in izdelati registratorje za podjetje 
Robikum d.o.o. Izdelek smo oblikovali po željah podjetja in ga tudi izdelali. Izbrali smo 
primerne materiale za izdelavo registratorja, osredotočali pa smo se tudi na estetski 
videz. Opisali smo vsako fazo izdelave, njihove nastavitve in težave.  
Cilj diplomskega dela je bil izdelati registratorje za podjetje Robikum d.o.o., ki jih bo 










2 TEORETIČNI DEL/STANJE RAZISKAV 
 
2.1 O PODJETJU 
 
Podjetje Robikum d.o.o. se nahaja v osrednjeslovenski regiji, natančneje v kraju 
Škofljica. So eni izmed vodilnih ponudnikov na področju izdelave kartonskih map po 
naročilu v državi.  
Podjetje je bilo ustanovljeno leta 1992 in od takrat promet v podjetju vsako leto 
narašča, povečuje pa se tudi njihov trg v Sloveniji in tujini. 
Z učinkovitim strojnim parkom so kos zahtevam tržišča in lahko ustrežejo vsem željam 
strankam, tako po kakovosti kot po količini izdelkov. Med strankami so poznani tudi po 
pestri ponudbi embalaž, pisarniških materialov, izdelkov iz kartona in polipropilena 
(PP) [1]. Podjetje nudi vse izdelke, ki so iz papirja, kartona različnih debelin in barv, 
valovite lepenke ali polipropilena. Iz teh materialov izdelujejo mape različnih oblik in 
velikosti, darilno in promocijsko embalažo v kombinaciji z drugimi izdelki ali kot 
samostojni proizvod. Za vse izdelke nudijo tudi možnost digitalnega, tampo, 
prepustnega oz. sito, ofsetnega in slepo oz. zlato tiska. Njihova strojna oprema 
omogoča izdelavo različne papirne galanterije, sodelujejo pa tudi z zunanjimi 
oblikovalci in tiskarnami, tako da naročniku vedno lahko ponudijo celovito rešitev. 
Proizvodi so višjega kakovostnega razreda, kljub temu pa se prilagajajo potrošnikovim 
željam in potrebam tako pri izbiri materiala, dizajna ali druge dodane vrednosti 
končnega izdelka. 
Njihovi odjemalci so: 
 projektivni biroji, 
 podjetja z obsežnim pisarniškim poslovanjem,  
 podjetja, ki želijo z embalažo poudariti svojo blagovno znamko,  
 naročniki s posebnimi zahtevami po obliki in dimenziji izdelkov,  
 promocijski oddelki – oddelki za arhivsko urejanje dokumentacije, 
 državne institucije, 
 trgovine, 





2.2 REGISTRATOR KOT GRAFIČNI IZDELEK 
 
Registrator uvrščamo bolj v kartonažerstvo kot knjigoveštvo, vendar ga kljub temu 
veliko izdelujejo tudi v knjigoveštvu. Dandanes se registratorji ne izdelujejo popolnoma 
ročno, temveč kombinirano ročno in strojno. Večinoma prevladuje strojna izdelava. 
Včasih so se registratorji pretežno izdelovali v dveh kakovostih, in sicer iz sive lepenke, 
ki je prevlečena, in registratorske lepenke. Tako je lahko zunanjost registratorja 
prevlečena s platnom, papirjem ali kombinacijo obeh. Notranjost registratorja je prav 
tako prevlečena oz. oblečena za lepši izgled oz. da je tudi znotraj oplemeniten. Zunanji 
prevlečni papir je ponavadi potiskan, tudi zaradi lepšega izgleda, ali pa izdelan po 
naročnikovih željah. Dandanes poznamo več vrst registratorjev, ki se razlikujejo po 
kakovosti, kar vpliva tudi na ceno izdelka. V sredini hrbtne strani registratorja je 
pritrjena mehanika, ki jo vgradimo tako, da jo z zakovicami pritrdimo na stranico. Na 
hrbtni strani ima prstni izsek, ki je obdan s kovinskim ali plastičnem obročkom in služi 
za lažji poteg iz škatle. K registratorju spada tudi škatla registratorja, ki je ponavadi 
izdelana iz sive lepenke (zašita z žico ali zalepljena). 
Dandanes poznamo registratorje različnih oblik, ki se lahko izdelajo iz različnih 
materialov (PVC, lepenka, oblečeni v razne materiale). [3] 
 
2.2.1 Uporaba registratorjev 
 
Registratorje uporabljamo za hranjenje raznih dopisov, dokumentov itd., ki so običajno 
format A4 ali A5. V njih lahko vpnemo liste ali PVC mape, v katere nato lahko vstavimo 
liste.  
Standardne registratorje izdelujemo v treh osnovnih izvedbah: 
 registrator A4/50 s širino hrbta 50 mm in višino mehanike 49 mm, 
 registrator A4/80 s širino hrbta 80 mm in višino mehanike 79 mm, 





2.3 OPIS IN VRSTE MATERIALOV PRI REGISTRATORJIH 
 
Papirje in kartone delimo glede na gramaturo (do 225 g/m² so papirji, kartoni pa imajo 
gramaturo med 150 in 600 g/m² in lepenka nad 225 g/m²), sestavo (brezlesni, 
lesovinski papir/karton), različno obdelavo površine (pigmentirani papirji in premazani 
papirji/kartoni). 
 Siva in rjava lepenka sta pretežno izdelani iz starega papirja. Siva lepenka je 
proizvedena kot strojna ali navita lepenka. 
 Knjigoveška lepenka se uporablja za platnice, je glajena, ravna, se jo da žlebiti, 
izsekovati oz. izrezovati in tiskati.  
 Kartonažerska lepenka je malo glajena in jo lahko izsekujemo ali žlebimo. 
 Lesovinski karton oz. lesovinska lepenka – tako jih imenujemo, ker so 
pridobljene iz lesovine. 
 Kovček lepenka – iz nje lahko naredimo veliko različnih grafičnih izdelkov. 
Lahko se tiska, oblikuje, prepogiba oz. žlebi, zakoviči z zakovicami in šiva. 
Lahko ji rečemo tudi fina lepenka, ki je močno klejena, ima visoko gostoto in je 
vodoodbojna zaradi posebne obdelave. 
 Valovita lepenka oz. valoviti karton je lahko sestavljen iz več slojev in ima visoko 
stabilnost pri najnižji površinski mapi. [4] 
 
2.3.1 Prevlečni materiali in laki 
 
Uporabljajo se za zunanjo zaščito izdelkov pred raznimi vplivi (mehanskimi) in dajejo 
izdelku tudi estetski videz.  
Poznamo več vrst prevlečnih materialov, ki jih uporabljamo pri kaširanju registratorjev. 
Najpogosteje se uporabljajo: 
 papirji oz. oplemeniteni papirji (potiskan ali nepotiskan, lakiran in plastificiran 
papir); 
 platno (poznamo več vrst platen – najbolj se uporablja češko platno); 
 akrolin (je imitacija usnja, ki se uporablja za bolj reprezantivne namene, kot so 
platnice diplomskih nalog oz. mape za priznanja); 




Laki so brezbarvne ali obarvane tekočine, ki se nanašajo na površino in puščajo 
svetlečo ali motno plast. Lake uporabljamo za površinsko oplemenitenje različnih 
materialov, v grafiki predvsem tiskanih proizvodov. Namen lakiranja je različen: 
 zaščita pred zunanjimi vplivi (temperatura, umazanijam), 
 zaščita pred mehanskimi vplivi (drgnjenju), 
 dajanje izdelku estetski videz (sijajni in mat laki). 
 
Vrste lakov: 
 oljni laki (na osnovi mineralnih in rastlinskih olj), 
 laki na osnovi topil (nitrolaki), 
 vodni oz. disperzijski laki, 
 UV laki. [5] 
 
2.4 MEHANIZEM ZA VPENJANJE IN LISTANJE PAPIRJEV V 
REGISTRATORJU 
 
Mehanizmi za registratorje so izdelani iz visoko kakovostnih materialov, zaščitenih z 
nikljevo prevleko, in zagotavljajo trajno trdnost in protikorozijsko zaščito. 
Mehanizmi so izdelani po mednarodnih standardih (preglednica 1) in imajo perforacijo 
8 cm (slika 1 in 3) [6]. 
 
Preglednica 1: Variante osnovnih plošč z različnimi perforacijami – položaji pritrdilnih lukenj. 
Serija/ 
dimenzija E F G O D 
C 54,1 83,5 32,0 6,0 3,8 
E 53,0 83,1 31,5 4,1 4,2 
F 53,0 83,5 31,5 4,1 3,8 
K 60,0 82,5 36,0 4,4 3,4 






Slika 1: Položaji pritrdilnih lukenj [6]. 
 
V preglednici 2 so razvidni desni evropski in levo arabski stil oz. tipi mehanizma. Na 
sliki 2 pa je razvidna višina in kapaciteta mehanizma. 
 
Preglednica 2: Višina in kapaciteta mehanizma. 
Desni (evropski stil) Levi (arabski stil) 
Tip V (višina) KA (kapaciteta) Tip 
M 80 79 mm 63 mm M 80L 
M 75 72 mm 56 mm M 75L 
M 55 55 mm 40 mm M 55L 









Slika 3: Mehanizmi in zasloni so v standardni izvedbi izdelani iz trakov s peskano površino do Ra = 2,5 
mikrona [6]. 
 
2.4.1 Zaslon »A« 
 
 Kovinski zapirač (slika 4). 
 Uporablja se za fiksiranje papirja, vpetega v mehanizem. Pri pokončni legi 
registratorja papirji ostanejo ravni. [6] 
 
 
Slika 4: Zaslon »A« [6]. 
 
2.4.2 Zaslon »B« 
 
 Plastični zapirač (slika 5). 
 Uporablja se za fiksiranje papirja, vpetega v mehanizem. Pri pokončni legi 









2.4.3 Drsna plošča 
 
Namenjena je za kasnejšo namestitev mehanizma v registrator (slika 6) zaradi daljših 
transportov registratorjev, saj na ta način pripeljemo trikrat večjo količino registratorjev 
kot sicer [6]. V preglednici 3 pa lahko vidimo dimenzije drsnih ploščic. 
 
Preglednica 3: Dimenzije drsnih plošč s položajem in premerom pritrdilnih lukenj. 
Serija/ 
dimenzija E F G D 
E 53,0 83,4 31,4 4,2 
F 53,0 83,4 31,4 3,8 
L 53,0 83,4 31,4 4,5 
 
 
Slika 6: Drsna plošča [6]. 
 
2.4.4 Mehanizem PRESTIGE 
 
Osnovne dimenzije izdelka so enake standardnemu izdelku. Namenjen je 
uporabnikom, ki želijo nekaj več. V izdelku so vgrajeni močnejši materiali, ki izdelku 
dajo večjo moč in togost. Posledično je mehanizem kakovostnejši in namenjen 
registratorjem najvišjega ranga (slika 7 in 8). 
Svetla in gladka površina osnovne plošče daje občutek, da je izdelek drugačen oz. 
boljši. Na ročici je za prijetnejši občutek dodan nastavek iz umetne gume. Nekovinski 
deli so izdelani v enaki barvi. Nastavek ročice in zapirača je možno opremiti po izbiri 
kupca. 
Po naročilu mehanizme in zaslone izdelajo iz materialov z gladko površino Ra = 0,25–





Slika 7: Mehanizem prestige [7]. 
 
 
Slika 8: Različni površinski materiali mehanizma [7]. 
 
2.5 IZDELKI, KI JIH PODJETJE ROBIKUM ŠE UPORABLJA POLEG 
REGISTRATORJEV  
 
 Registratorji se uporabljajo za shranjevanje raznih dopisov oz. dokumentov itd. 
 Arhivska mapa (t. i. herbarij mapa, slika 9) se uporablja za shranjevanje listov 
oz. dokumentov, ki so shranjeni med dvema platnicama, ki sta skupaj zavezani 
s trakom. 
 Data mapa (slika 10) je namenjena za shranjevanje računalniških izpisov. 
 Arhivske škatle (slika 11) se ponavadi uporabljajo za shranjevanje registratorjev 
ali ostalih map. So malo večje zloženke, izdelane iz valovitega kartona, tako da 






Slika 9: Arhivska herbarij mapa [arhiv avtorja]. 
 
Slika 10: Data mapa [arhiv avtorja]. 
 
 
Slika 11: Arhivska škatla [arhiv avtorja]. 
2.6 RAZREZ 
 
Pri razrezu govorimo o razdvajanju materiala in obsega razrezovanje ter obrezovanje 
materiala. Material ponavadi obrezujemo pred pripravo za v stroj ali pa zaradi zahtev 
11 
 
pri grafični dodelavi. Razrezujemo lahko pole ali zvitke v manjše formate. Po tisku 
razrezujemo tiskarske pole na polizdelke ali končne izdelke. 
Razreze delimo glede na vrsto reza (slika 12): 
 škarni rez, 
 rez z nožem. 
Glede na gibanje nožev ločimo: 
 rotacijsko rezanje (okrogli noži), 
 translatorno rezanje (ravni noži). [8] 
 
 
Slika 12: Princip rezanja na rezalnem stroju [8]. 
 
2.7 OFSETNI TISK 
 
Ofsetni tisk je tehnika, s katero se trenutno dosega najboljša kakovost tiska. Je tehnika 
ploskega tiska. Tako so vsi tiskovni in netiskovni elementi na isti višini. Da je tisk sploh 
lahko mogoč, jih moramo ločiti tako, da so netiskovne površine hidrofilne in tiskovne 
površine oleofilne. Pri tem gre za znano fizikalno povezavo med vodo in oljem, ki se 
med seboj odbijata, ker je voda oleofobna, olje pa hidrofobno. Poznamo več vrst 
ofsetnega tiska. Če se na vhodu tiskarskega stroja nahaja zvitek papirja in na izhodu 
dodela v končni izdelek, je to ofsetna rotacija. Če se na vhodu in izhodu tiskarskega 






S plastificiranjem dosežemo, da oplemenitimo papir, ko na njegovo površino kaširamo 
tanko prosojno folijo.  
Poznamo več različnih folij, in sicer: 
 celofan, 
 poliviniklorid (PVC), 
 polipropilen (PP), 
 polietilen (PE), 
 polivinialkohol (PA). 
Obstaja pa tudi več načinov plastificiranja: 
 plastificiranje s samolepilno folijo, 
 toplo plastificiranje, 
 hladno plastificiranje. 
Pri hladnem plastificiranju gre v bistvu za proces kaširanja, kjer se za zlepljenje 
uporablja hladno sintetično lepilo. Plastificiramo posamezne pole, ki se v izlagalnem 
delu stroja navijajo v zvitek. Za to poleg stroja za plastificiranje potrebujemo še stroj za 
odtrgovanje. 
Za tople postopke plastificiranja se uporablja folija, ki ima na spodnji strani nanesen 
tanek sloj termičnega lepila, plastificira pa se na posebnih strojih, imenovanih 
plastificirke. Pri tej fazi plastificiranja se lepilo aktivira samo pri dovolj visoki 




Kaširanje je tehnološki proces, kjer s pomočjo lepila združimo dva enaka ali različna 
materiala. Običajno se za kaširanje uporabljajo hladna sintetična lepila oz. lahko 
uporabimo katero koli drugo lepilo. Za manjše naklade se ponavadi kašira ročno, za 




2.10  ŽLEBLJENJE 
 
Žlebljenje je tehnološka aplikacija, kjer s pomočjo žlebilne linije vtisnemo žleb v karton 
in s tem definiramo mesto, kjer bo pregib. Poznamo več vrst oz. geometrij žlebljenja: 
 okroglo – okroglo žlebljenje (A in B, slika 13), 
 ravno – okroglo (C, slika 13). [10] 
 
 
Slika 13: Geometrija žlebljenja [10]. 
 
2.11 PREGLED REGISTRATORJEV NA TRGU 
 
Stanje ponudnikov registratorjev na tržišču smo ugotovili s pomočjo spleta. Raziskali 
smo več spletnih strani, ki ponujajo registratorje. Raziskava je pokazala, da v veliki 
večini biro hiše prodajajo registratorje tujih proizvajalcev. S tujimi proizvajalci oz. 
uvozniki smo si v Sloveniji uničili cene grafičnih izdelkov, saj tuji proizvajalci delajo 
masovno, slovenski trg pa temu ne more biti kos. V Sloveniji največje naklade 
registratorjev izdeluje oz. prodaja podjetje Redoljub, ki je med glavnimi slovenskimi 
proizvajalci registratorjev. Izdelavo po naročilu smo zasledili pri nekaj podjetjih, med 
njimi tudi v podjetju Robikum, ki že vrsto let izdeluje raznovrstne registratorje po 
naročilu, ki služijo tudi kot promocija podjetja. V Sloveniji večina biro hiš uvaža 
registratorje in jih preprodaja naprej manjšim uporabnikom. 
Raziskava je tudi pokazala, da so ti registratorji tudi slabše kakovosti kot na primer 
tisti, ki so izdelani po naročilu oz. iz trdnejših materialov. 
Na slovenskem trgu najdemo največ registratorjev naslednjih proizvajalcev: 
 Lipa mill (Hrvaška, slika 14), 
 Fornax office (Makedonija, slika 15), 
 Foroffice (Rusija), 









Slika 15: Registratorji proizvajalca Fornax office [12].  
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3 EKSPERIMENTALNI DEL 
 
3.1 GRAFIČNA PRIPRAVA 
 
Celotno grafično pripravo smo oblikovali v programu Adobe Ilustrator. 





Tisk je potekal na stroju Heidelberg Speedmaster 74/5. To je tiskarski stroj ofsetne 
tehnike tiska, ki ima visoko vlaganje in izlaganje in obsega pet tiskarskih členov. Po 
končanem oblikovanju so nam v tiskarni TKBM d. o. o s tehnologijo CTP (computer to 
plate), to je digitalno kopiranje ofsetnih plošč, izdelali tudi tiskovne forme. Tiskalo se je 
na dva člena. Uporabili smo dve barvi črno Novavit® F 900 extreme bio proizvajalca 
Flint Group Germany GmbH in PANTONE Orange 021 proizvajalca Huber group. Za 
celoten postopek tiska smo uporabili pet različnih tiskovnih form (proizvajalca Fujifilm), 
za vsak registrator po dve in za notranjost registratorja eno. Poleg tega smo v tisku 
uporabili tudi vlažilno raztopino, mešanica vode in pufra (Substifix® – AF, proizvajalca 
Huber group), ki je bila 4 % mešanica. 
Še pred začetkom tiska smo morali postoriti nekaj stvari, ki so nujno potrebne za to, 
da kasneje pri tisku nismo imeli težav. Izbrali smo obojestransko premazan papir 
gramature 135 g/m². Na rezalnem stroju smo ga razrezali na mero 700 × 385 mm. 
Pripravljene tiskovne forme smo vpeli v tiskarski stroj. V ostale tri člene smo vpeli stare 
rabljene forme, da je bil ustvarjen pritisk, ko je pola potovala do izlagalne mize. Na 
dveh členih smo v barvnike vstavili stranice, nato pa vanje dali barvo. Na vlagalnem 
sistemu smo nastavili stranski ravnili in vlagalno glavo, na kateri smo nastavili ločilna 
peresca, razpihovanje, gumice za sesalke in njeno višino. Aktivirali smo tudi izbrano 
stransko naslonko na pogonski strani. Še pred tem smo te podatke (debelino 
tiskovnega materiala, njegove mere in izbrano stransko naslonko) vnesli v stroj, ki je 
bil v groben že pripravljen na tisk. Nastavili smo tudi izlagalni sistem in prehodnost 






Za plastificiranje smo uporabili dve različni foliji. Za registratorje A4/50 smo uporabili 
antiscratch folijo, pri A4/80 pa softtouch folijo. 
Plastificirali smo na principu toplega plastificiranja. Plastificirni stroj ima podobne 
nastavitve kot tiskarski stroj, ko govorimo o vlagalnem in izlagalnem sistemu (Slika 18). 
Veliko vlogo ima termo valj, saj preko njega folija potuje in segreva lepilo na foliji, da 
se ta lahko nalepi na material. Morali smo paziti na konstantno temperaturo termo 




Razrez oz. obrezovanje smo izvedli na stroju Polygraph seypa 115-3. Pri tem stroju je 
rez z nožem, ki ga delimo na translatorno rezanje (ravni noži). Pole lepenke smo 




Uporabili smo dve vrsti disperzijskega lepila, in sicer Mekol 1413G in 1407/30 projekt, 
proizvajalca Mitol d.d. Sežana. Kaširali smo dve različni tiskovini (zunanja in notranja 
stran registratorja).  
Kaširanje je bilo ročno, pomagali pa smo si s strojem, ki s pomočjo valjev nanaša lepilo 
na tiskovino, t. i. kaširko. Začeli smo s pripravo stroja, kjer smo v korito nalili lepilo. 
Paziti smo morali, da v korito nismo nalili preveč lepila, da vse skupaj ne bi zamazalo 
valjev. Če bi nalili premalo lepila, jemalec ne bi jemal zadostne količine in posledično 
bi bil nanos lepila na tiskovino slab. Nato smo prižgali stroj in uravnali nastavitve 
razmika med valji. Če smo nastavili, da je večji razmik med valji, je bil večji nanos 
lepila, če smo valje nastavili bolj skupaj, je sledil manjši nanos lepila na material, ki 








Geometrija žlebljenja je bila ravno – okroglo. Pred žlebljenjem smo nastavili ravnila, 




Luknje smo delali na pnevmatičnem luknjaču. Pred luknjanjem smo nastavili sredinsko 
postavitev luknje na registratorju. 
 
3.8 KOVINČENJE HRBTNE LUKNJE 
 
S pomočjo ročne preše smo okoli luknje na registrator pritrdili kovinski obroček. 
 
3.9 KOVINČENJE MEHANIZMA ZA VPENJANJE IN LISTANJE 
PAPIRJA 
 
Uporabili smo dva različna mehanizma, ki ju izdeluje podjetje Niko d.o.o. Železniki: 
 A4/50 – M50, 
 A4/80 – M75. 
Zadnji korak pri izdelavi registratorja je kovinčenje. Mehanizem za vpenjanje listov je 
pritrjen s štirimi kovicami. Stroj za kovinčenje kovic omogoča kovinčenje dveh kovic na 
enkrat, zato je na stroju prav posebno naslonjalo, ki ima funkcijo obračanja levo in 
desno. Vanj položimo mehanizem in ob kovinčenju dveh kovic ga obrnemo še v drugo 
smer in tako zakovinčimo vse štiri kovice, ki so pomembne, da je vse skupaj fiksno. Pri 
nastavitvi stroja smo morali biti zelo natančni. Nastavili smo vsa potrebna ravnila, da 
je mehanika pritrjena sredinsko na zadnjo stran registratorja. Na koncu smo izbrali še 





3.10  KOVINČENJE PLASTIČNEGA MEHANIZMA ZA ZAPIRANJE 
 
Po končanem kovinčenju mehanik na registrator smo morali zamenjati nastavitve 
stroja in premično naslonjalo za vlaganje mehanik. Pri kovinčenju mehanik za 
vpenjanje listov smo imeli obračalni naslon, kjer smo kovinčili po štiri kovice, za plastiko 
pa potrebujemo le dve. Plastiko držita samo dve kovici na prednji strani registratorja. 
Postopek dela je podoben kot pri kovinčenju mehanizma za vpenjanje listov. Med 
naslonjalom smo nastavili pravi razmik, da se je plastični mehanizem lepo namestil 
nanj. Položaj plastike na prvi strani registratorja je sredinski. Ko zapremo registrator, 
se poklopi z mehaniko za vpenjanje listov. Naloga te mehanike je, da se samostoječi 








4 REZULTATI IN RAZPRAVA 
 
4.1 REZULTATI GRAFIČNEGA OBLIKOVANJA 
 
Najprej smo narisali obris registratorja, da imamo predstavo o postavitvi tiska.  
Oblikovali smo dve različni meri registratorjev, in sicer A4/50 (315 × 615 mm) in A4/80 
(315 × 640 mm) (Sliki 16 in 17). Pri postavitvi moramo razmišljati tudi o tisku in grafični 
dodelavi. V tem primeru smo morali ozadje registratorja na vsaki stranici povečati za 
20 mm. Registrator A4/50 355 × 655 mm in A4/80 355 × 680 mm. V grafični dodelavi 
se to pri kaširanju 20 mm na vsaki strani zalepi na notranjo stran registratorja. Poleg 
tega smo bili pozorni pri postavitvah logotipov, da niso preblizu robov ali žlebov na 
hrbtnem delu registratorja, da v nadaljnjem procesu izdelave ne bi prišlo do težav. 
Registrator je oblikovan iz 50 % črnega ozadja ter logotipa podjetja Robikum čez 
celotno površino, ki je bolj malo viden. Na naslovni strani smo postavili barvni, na hrbtni 








Slika 17: Postavitev registratorja A4/80 [arhiv avtorja]. 
 
4.2 REZULTATI TISKA 
 
Za začetek smo v tisk poslali le nekaj pol tiskovnega materiala in popravili napake, kot 
so npr. da je na tiskovni formi nekaj delcev smeti, ki smo jih odstranili z vlažno krpo. 
Uravnali smo tudi potrebno količino barve na iztisu. Ker je stroj digitaliziran, smo to 
opravili kar na digitalnem pultu. Po teh popravkih je tisk stekel brez večjih težav in odtisi 
so bili dobri. Ker smo stroj dobro nastavili, nam med tiskom ni bilo treba popravljati 
razmerja med tiskarsko barvo in vlažilno raztopino. Najprej smo potiskali tiskovni 
material za notranjost registratorja, saj smo potrebovali samo en člen za tisk barve 
pantona oranžne. Nato je sledil še zunanji tiskovni material za registratorje, in sicer za 
širok in ozek hrbet. Pri tem smo uporabili dva člena na tiskarskem stroju. Po tisku smo 
morali očistiti tiskarski stroj in s tiskom smo zaključili. 
 
4.3 REZULTATI PLASTIFICIRANJA 
 
Plastificirali smo dve različni foliji, in sicer za registratorje A4/50 (slika 18) smo uporabili 
Antiscratch folijo, ki jo uvrščamo med bolj kakovostne folije. Ta folija se kljub 
mehanskim poškodbam, na primer praskam, ne pozna na izdelku. Izgled antiscrach 
folije je mat. Za drugo vrsto registratorjev A4/80 pa smo uporabili tako imenovano 
softtouch folijo, ki ima enake mehanske lastnosti kot prva, ki smo jo uporabili. Na otip 
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daje občutek, kot da je žametno blago, na izgled pa je mat. Obe foliji sta debeline 29 
mikronov.  
Pri plastificiranju moramo paziti, da termo valj ni preveč segret (slika 19). Posledice so 
lahko, da se lepilo dobesedno zažge. Tako lepilo izgubi vse svoje lastnosti in se folije 
ne prime oz. ne prilepi na material. 
Če je termo valj premalo segret, se lepilo ne stopi dovolj in se folija ne prime oz. ne 
prilepi na papir in odstopi. Pri vsakem nadaljnjem postopku v grafični dodelavi, npr. pri 
razrezu, se folija zaviha in odstopi od materiala, pri žlebljenju, ko se žleb vtisne v 
material, se folija napihne oz. odstopi od materiala. 
Težave pa imamo lahko tudi: 
 s kakovostjo folije, ki je lahko različnih proizvajalcev, 
 če ni ustrezne statike – ponavadi problemi pri sijaj folijah, 
 če je folija preveč statična, ovira nadaljnjo grafično dodelavo, saj se materiali 
zaradi statike sprimejo skupaj – večinoma pri sijaj folijah. 
 
 





Slika 19: Termo valj in folija na stroju za plastificiranje [arhiv avtorja]. 
 
4.4  REZULTATI RAZREZOVANJA 
 
Pri razrezu smo morali paziti, da so bile pole kartona oz. papirja poravnane in da so 
bili rezi čim bolj natančni, pri tem pa smo morali upoštevati tudi varnost (slika 20). 
 
4.4.1 Razrez lepenke 
 
Pred kaširanjem smo morali pripraviti sivo lepenko debeline 1,8 mm. Celoten postopek 
razreza oz. obrezovanja je potekal na rezalnem stroju. Pola lepenke je velika 1010 × 
707 mm. Razrezali smo jo na dva različna končna formata, in sicer za registrator A4/50 
na 315 × 615 mm, za A4/80 pa na format 315 × 640 mm. 
 
4.4.2 Obrezovanje tiskovine 
 
Po tisku oz. plastificiranju je sledil obrez tiskovine. Vse tiskovine smo morali pripraviti 
za kaširanje na končne formate. Zunanja tiskovina na format A4/50 je bila velikosti   
355 ×655 mm in na A4/80 355 × 680 mm.  
Obrezati smo morali tudi tiskovino, ki je bila kaširana na notranji strani registratorjev. 
To smo storili zato, da se je vse skupaj lažje kaširalo in ni bilo vse do roba. Notranjo 
tiskovino smo obrezali po širini 6 mm in dolžini 6 mm. Se pravi, sta končni meri 




Pri obrezovanju smo morali paziti na vložni kot pol in da smo pole obračali v smeri 




Slika 20: Obrezovanje tiskovine [arhiv avtorja]. 
 
4.5 REZULTAT KAŠIRANJA 
 
4.5.1 Kaširanje zunanjega dela registratorja 
 
Pri kaširanju tiskovine, ki je na zunanji strani registratorja (logotip podjetja Robikum), 
smo uporabili Lepilo Mekol 1413G, ki smo ga po potrebi razredčili z vodo. To lepilo 
smo izbrali zaradi ekonomskega stališča, ker je cenejši kot ostali in se z njim lažje lepi 
potiskane oz. plastificirane materiale.  
Čez valje (slika 21) smo spustili tiskovino in jo nato položili na mizo, nanjo položili 
lepenko in jo podrgnili, da so šli vsi mehurčki zraka med lepenko in tiskovino stran. To 
smo naredili ročno, saj nismo imeli možnosti strojnega stiskanja, ki poteka na 
gumijastih valčkih. Sledilo je zarobljenje tiskovine na lepenko. Najprej smo zarobili 
krajše stranice, nato daljše. Zarobi so ponavadi široki 20 mm.  
 
4.5.2 Kaširanje notranjega dela registratorja 
 
Sledila je zamenjava lepila za kaširanje notranje tiskovine registratorja. Uporabili smo 
lepilo Mekol 1407/30 projekt. Sicer je to dražje lepilo od prvega, vendar ima boljše 
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lastnosti, kot je npr. lepljivost. Tiskovino smo spustili skozi valj in nanesli lepilo, 
naravnali sredinsko poravnavo tiskovine na registrator in podrgnili, da smo ven spravili 
zrak. Če je bilo potrebno, smo odvečno lepilo s krpo tudi obrisali in izdelek je bil 
dokončno kaširan. 
Na koncu kaširanja moramo izdelek nujno obtežiti. Če ne bi obtežili kaširane pole 
registratorja, bi vlaga lepila material ukrivila. Najboljše je, da se kaširan material suši 




Slika 21: Stroj za nanašanje lepila [arhiv avtorja]. 
 
4.6 REZULTAT ŽLEBLJENJA 
 
Pred žlebljenjem so potrebne nastavitve stroja za žlebljenje. Nastavili smo ravnilo, do 
kam bomo vstavili kaširan material, da se tam vtisne žleb (slika 22 in 23). Za obe vrsti 
registratorjev smo uporabili enake nastavitve. Ravnilo so nastavili 280 mm od mesta, 
kjer bo žleb. Nato smo odtisnili žleb in obrnili registrator za 180˚, da smo dokončali oba 
žleba. 
Pri žlebljenju smo morali nastaviti tudi širino žleba, ki je odvisna od debeline materiala. 
Izdelovali smo iz 2 mm lepenke in tako je bilo tudi na nastavitvah pri žlebljenju. Če v 
nastavitvah stroja nastavimo premajhno debelino in je material debelejši, kot bi moral 





Slika 22: Stroj za izdelavo žlebov [arhiv avtorja]. 
 
 
Slika 23: Ravnila na žlebilnem stroju [arhiv avtorja]. 
 
4.7 REZULTAT LUKNJANJA 
 
Po žlebljenju je sledila izdelava hrbtne luknjice, ki omogoča lažjo uporabo registratorja. 
Luknje smo delali s pomočjo pnevmatičnega luknjača (slika 26 in 27). Seveda smo 
morali nastaviti sredinsko poravnavo, kjer bo luknja na hrbtu, in višinski položaj glede 





Slika 24: Postavitev hrbtne luknje na reg. A4/50 [arhiv avtorja]. 
 
 





Slika 26: Pnevmatični luknjač [arhiv avtorja]. 
 
 
Slika 27: Stransko in prednje ravnilo na pnevmatičnem luknjaču [arhiv avtorja]. 
 
4.8 REZULTAT KOVINČENJA OBROČKA 
 
Po končanem luknjanju smo s pomočjo ročne preše (slika 28 in 29) na luknjo namestili 
železen obroček. Obroček smo nastavili na preši, nanj položili registrator, potisnili 






Slika 28: Ročna preša [arhiv avtorja]. 
 
 





4.9 REZULTATI KOVINČENJA MEHANIZMA 
 
Pri nastavitvi stroja moramo biti zelo natančni. Mehaniko smo vstavili v naslonjalo (slika 
30), nanjo položili registrator in s pritiskom na stopalko zakovinčili kovice čez material 
v mehaniko. Naslonjalo, na katerem je mehanika skupaj z registratorjem, smo zasukali 
še v drugo stran in ponovno zakovinčili. Tako mehaniko držijo štiri kovice. 
Paziti smo morali, da smo pravilno vlagali oz. obračali registrator, da smo mehaniko 
kovinčili na zadnjo stran in ne na prednjo (slika 31). Mehaniko za vpenjanje in listanje 
papirja smo morali obračati pravilno, da se je lepo nataknila na držalo. Pomembno je 
tudi, da je mehanika od žleba odmaknjena 1–2 mm. Lahko tudi pogledamo, da se 
registrator lepo zapre in je hrbet raven. Če so se kovice zmečkale, smo jih odstranili in 
še enkrat ponovili kovinčenje. 
 
 





Slika 31: Kovinčenje registratorja [arhiv avtorja]. 
 
4.10  REZULTATI KOVINČENJA ZAPIRALNE PLASTIKE 
 
Postopek dela je podoben kot pri kovinčenju mehanike za vpenjanje listov. Na 
naslonjalo (slika 32) smo vstavili plastični mehanizem. Pri vstavljanju registratorja ob 
ravnila smo morali paziti, da smo kovinčili prednjo stran registratorja (slika 33). 
Kovinčenje je moralo biti zelo natančno, da sta se mehanizma ob zaprtju registratorja 
zaskočila oz. poklopila. Na začetku smo imeli nekaj težav, da smo ujeli pravo sredino, 
nato pa je delo steklo. 
 
4.10.1 Kovinski zapirač 
 
Po končanem kovinčenju smo v registrator na mehaniko za vpenjanje in listanje papirja 
vstavili kovinski zapirač (zaslon A, slika teorija), ki služi za fiksiranje papirja, vpetega v 





Slika 32: Zapiralni mehanizem, vpet v fiksno naslonjalo [arhiv avtorja]. 
 
 










4.11 KONČNI IZDELEK 
Na sliki 34, 35 in 36 je razviden končni izdelek. 
 
 
Slika 34: Končni izdelek [arhiv avtorja]. 
 
 












Ideja za izdelavo registratorja se je pojavila ob prenovah pisarniških prostorov, zato 
smo se odločili, da izdelamo nove registratorje za hranjenje dokumentacije. 
V diplomskem delu smo ugotovili, da moramo biti pri grafičnem oblikovanju pri izdelavi 
registratorjev pozorni na veliko dejavnikov. Oblikovanja se moramo lotiti premišljeno in 
usmerjeno, s pravilno izbiro materiala in dimenzij. 
Hkrati moramo pri izdelavi registratorja poznati celotne posamezne faze izdelave. V 
ozadju izdelave moramo biti pri vsakem koraku natančni, da na koncu dobimo 
brezhiben izdelek. Vse faze izdelave se med seboj povezujejo oz. nadaljujejo, od 
grafičnega oblikovanja, tiska, razrezovanja itd. 
Rezultat obsega dela predstavlja nov estetski registrator za podjetje Robikum d.o.o. 
Za plastificiranje smo izbrali bolj fine folije. Na hrbtni strani registrator krasi kovinski 
obroček na luknji, ki prinaša dodatno vrednost. Za dodatno funkcionalnost smo v 
registrator dodali plastični mehanizem za zapiranje, ki ob zaprtju oprime mehaniko za 
vpenjanje in listanje papirja. S tem smo dobili končni izdelek, ki bo uporaben za 
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